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Vorrichtung zum Innenhochdruckumf ormen 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum In- 
nenhochdruckumf ormen gemaS dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 



Aus der zum Zeitpunkt der vorliegenden Anmeldung noch nicht 
verof f entlichten deutschen Patent anmeldung mit dem amtli- 
chen Aktenzeichen 103 49 699.8 vom 24.10.2003 sind ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zum Innenhochdruckumf ormen ei- 
nes umfanglich geschlossenen Hohlprofils bekannt . Die be- 
kannte Vorrichtung weist ein Innenhochdruckumf ormwerkzeug 
mit einer Abdicht vorrichtung auf , die einen Axialstempel 
mit einem in das Hohlprofil eintauchenden Abschnitt zum 
Halten und Abdichten eines aus der Gravur des Umformwerk- 
zeuges herausragenden Endes des Hohlprofiles beinhaltet. 
Des Weiteren ist eine Fluidhochdruckerzeugungsanlage zur 
Aufweitung des Hohlprofils mittels fluidischen Innenhoch- 
drucks vorgesehen. Dadurch, dass ein AuSendurchmesser des 
Axialstempels auf dem eintauchenden Abschnitt gleich dem 
Innendurchmesser des Hohlprof ilendes ist oder diesen ge- 
ringfiigig unterschreitet und dadurch dass die Abdichtvor- 
richtung zumindest einen Spannbacken und ein Presselement 
enthalt, das bei eingetauchtem Abschnitt des Axialstempels 
den Spannbacken radial auf das Hohlprof ilende presst, fi- 
xiert dieser das Hohlprof ilende lagebestandig . Mittels die- 
ser MaSnahmen wird verhindert, dass der Hohlprof ilrohling 
wahrend des Innenhochdruckumf ormprozesses vom Axialstempel 
abgezogen werden kann und somit dessen Abdichtwirkung ver- 
ringert oder gar aufgehoben wird. Da der Hohlprof ilrohling 
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beim Umformen aufgrund des festen, axial unverruckbaren 
Haltes endseitig nicht in die Gravur eingezogen werden 
kann, bleibt zudem einerseits die ursprungliche Baulange 
des Hohlprof ilrohlings von der Umformung unberuhrt und an- 
dererseits kann kein Hohlprof ilrohlingsmaterial vom Ende 
her in den Formraum nachflieSen, so dass insbesondere bei 
langen Umf ormstrecken an jeder Stelle des Hohlprof ilroh- 
lings eine weitgehend gleichmafiige Wandstarkenverteilung 
erreicht werden kann. 

GattungsgemaS ist aus der EP 1 152 843 Bl eine Vorrichtung 
zum Innenhochdruckumf ormen eines Hohlprof ils bekannt, wel- 
che ein Umf ormwerkzeug, eine Abdicht vorrichtung zum Hal ten 
und Abdichten eines aus der Gravur des Umf ormwerkzeugs her- 
ausragenden Endes des Hohlprof ils beinhaltet. Die Abdicht- 
vorrichtung wird durch einen in das Hohlprofil eintauchen- 
den Abschnitt eines Axialstempels und zumindest einen 
Klemmbacken gebildet^ der bei eingetauchtem Abschnitt des 
Axialstempels radial derart von auSen auf das Hohlprof ilen- 
de presst, dass der Klemmbacken dieses lagebestandig fi- 
xiert . Der Klemmbacken ist mit einem Stellantrieb verbun- 
den, der ihn zu dessen Verstellung ausschlieSlich radial 
zur Hohlprof ilachse antreibt. 

Aus der DE 197 51 407 CI ist eine Vorrichtung zum hydrauli- 
schen Abdichten eines Hohlprofils bekannt . Die Vorrichtung 
weist ein Gesenk und eine Spann- und Vorschubeinheit auf 
sowie mehrere das Hohlprofil verschliefiende Dichtelemente . 
Im Bereich der Dichtstelle weist das aus zwei Gesenkhalf ten 
bestehende Gesenk auf der Innenseite je eine liber den Urn- 
fang radial nach innen sich erstreckende abgerundete Aus- 
wolbung auf, wobei die Spann- und Vorschubeinheit mit einem 
axial bewegbaren und in das Hohlprofil mittels eines Zug- 
Druck-Elementes einschiebbaren Dorn versehen ist. Dieser 
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Dorn ist dabei in Bezug auf das Gesenk so posit ioniert , 
dass die Auswolbungen des Gesenkes korrespondierend zu ei- 
nem entsprechend abgebildeten Abschnitt des Dorns liegen. 
Da der Abstand vom Rohrende somit nicht begrenzt ist, ist 
die Abdichtung an beliebiger Stelle im Werkzeug moglich. 

Aus der DE 38 20 952 C2 ist eine Vorrichtung zum hydrauli- 
schen Aufweiten von an Stirnflachen an sich offenen Hohl- 
profilen aus einem metallischen Werkstoff bekannt . Die of- 
fenen Stirnseiten werden dabei mit starren Dichtkopfen ver- 
schlossen, die die innere oder auSere Oberflache des 
Hohlprofiles zwar eng, aber mit Abstand umschlieSen . Ein 
dazwischen liegender Dichtspalt wird in einem elastischen 
Dichtring abgedichtet, der als Hohlkorper ausgefuhrt und 
mit Innendruck beauf schlagbar ist. Der Dichtring ist dar- 
uber hinaus in der Weise in dem Dichtkopf gekammert, dass 
er sich in Folge des Innendrucks nur in Richtung auf die 
AuSen- bzw. Innenoberf lache des abzudichtenden Hohlprofils 
ausdehnen kann und auf dieser zur dichten Anlage kommt . Die 
Kammerung des Dichtringes bewirkt also, dass das elastische 
Material nicht seitlich ausweichen kann. Da darviber hinaus 
im Dichtspalt auch der hydraulische Aufweitdruck ansteht, 
ist vorgesehen, den Innendruck im Dichtring stets soweit 
liber diesem Aufweitdruck zu halten, dass der Anpressdruck 
des Dichtringes auf der Oberflache des Hohlprofils immer 
uber dem Aufweitdruck liegt und so eine sichere Abdichtung 
gewahrleistet ist . 

Aus der DE 197 33 473 Al ist ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung einer Anbindung eines hohlzylind- 
rischen X-Sondenhalters an ein mit einer Offnung zur Beauf - 
schlagung der im Halter befestigten X-Sonde mit Abgas ver- 
sehenes Abgasrohr bekannt. Das Verfahren nutzt dabei zur 
Anbindung des A,-Sondenhalters die Innenhochdrucktechnik. 
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Dabei wird in einfacher Weise das Abgasrohr mittels Innen- 
hochdruck an der Stelle, an der die zukiinftige Anlageflache 
des Halters vorgesehen ist, beziiglich der Anlagekontur der 
Mantelflache des Halters konturgetreu, an diese angepasst . 
Die Anbindung des Halters mit seiner Mantelflache an das 
Abgasrohr erspart Bauraum, wobei der Halter an dieser Stel- 
le in gewissem Umfang quasi in das Abgasrohr zumindest je- 
doch in die Rohrwandung versenkt gelegen ist. 

Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit dem Problem, 
fiir eine Vorrichtung zum Innenhochdruckumf ormen eingangs 
erwahnter Art eine verbesserte Ausf lihrungsf orm anzugeben, 
welche insbesondere ein sicheres Halten und Abdichten der 
Halbzeugenden des Hohlprofils gewahrleistet und gleichzei- 
tig ein Herstellen von innenhochdruckumgef ormten Bauteilen 
hoher Qualitat ermoglicht. 

Dieses Problem wird erf indungsgemafi durch den Gegenstand 
des unabhangigen Anspruchs 1 gelost . Vorteilhafte Ausfiih- 
rungsf ormen sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche . 

Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Gedanken, bei ei- 
ner Vorrichtung zum Innenhochdruckumf ormen eines Hohlpro- 
fils, welche eine Abdicht vorrichtung zum Halten und Abdich- 
ten eines aus einer Gravur des Umf ormwerkzeuges herausra- 
genden Endes des Hohlprofiles aufweist, einen Stellantrieb 
vorzusehen, der einen Klemmbacken zu dessen Verstellung 
ausschlieSlich radial zur Hohlprof ilachse antreibt und da- 
durch den Klemmbacken derart von aufien auf das Hohlprof i- 
lende presst, dass dieses lagebestandig fixiert wird. Auf 
diese Weise kann ein verbessertes Abdichten und Halten des 
Hohlprof ilendes erzielt werden. Der Anpresskraft entgegen 
wirkt dabei ein in das Hohlprofil eintauchender Abschnitt 
eines Axialstempels , welcher Teil der Abdichtungsvorrich- 
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tung ist und welcher das Hohlprof ilende von innen gegen den 
von aufien pressenden Klemnibacken abstiitzt. 

Durch den Stellantrieb wird ein Verklemmen und damit ein 
Hal tern bzw. Abdichten des Hohlprof ilendes bereits vor dem 
eigent lichen Umf ormvorgang bewirkt, so dass der Hohlprof il- 
rohling bei geoffnetem Umf ormwerkzeug in dieses verfahren 
werden kann und dadurch eventuelle Beschadigungen einer O- 
berflache des Hohlprof ilrohlings vermieden oder zumindest 
reduziert werden konnen. Gleichzeitig wird der Hohlprof il- 
rohling durch die Anpressung an den Axialstempel mittels 
des von auSen radial angreifenden Klemmbackens wahrend des 
gesamten Herstellungsvorganges sicher gehalten. Es wird da- 
durch verhindert, dass der Hohlprof ilrohling wahrend des 
Innenhochdruckumf ormprozesses vom Axialstempel abgezogen 
werden kann und sich dadurch dessen Abdichtwirkung verrin- 
gert oder gar auf hebt . 

Da der Hohlprof ilrohling nicht in die Gravur bzw. Matrize 
eingezogen werden kann, bleibt einerseits die urspriingliche 
Baulange des Hohlprof ilrohlings von der Umformung unberuhrt 
und andererseits kann kein Hohlprof ilrohlingsmaterial vom 
Ende her in den Formraum nachflieSen, so dass insbesondere 
bei langen Umf ormstrecken an jeder Stelle des Hohlprof il- 
rohlings eine weitgehend gleichmaSige Wandstarkenverteilung 
vorherrscht . 

Durch die weitgehend gleichmafiige Wandstarkenverteilung ist 
auch ein problemloses Herstellen einer Bauteilschlange ge- 
wahrleistet, aus der nach erfolgter Umformung in einem an- 
schlieSenden Trennprozess mehrere gleichgestaltete Einzel- 
bauteile erzeugt werden, welche aufgrund der gleichmaSigen 
Wandstarkenverteilung gleiche oder zumindest ahnliche Funk- 
tionseigenschaf ten aufweisen. 
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Da durch die erf indungsgemaSe Vorrichtung das Hohlprof ilen- 
de in seiner Form nicht durch eine Aufweitung geandert wird 
und auch zumindest der Innendurchmesser erhalten bleibt, 
kann ein nachtraglicher Endenbeschnitt entfallen, was Pro- 
zesszeit einspart und die Kosten fur den gesamten Herstel- 
lungsprozess reduziert . 

GemaS der erf indungsgemaSen Losung ist an einer dem Hohl- 
profilende zugewandten Seite des Klemmbackens zumindest ei- 
ne Ringzacke angeordnet . Durch den dadurch erreichten Form- 
schluss wird nicht nur ein Halt des Hohlprof ilendes zwi- 
schen dem Klemmbacken und dem Axialstempel verstarkt, son- 
dern es wird auch der axiale Stoff fluss innerhalb des 
Hohlprof ilendes unterbrochen, was ein Kriechen des Hohlpro- 
fils an seinem Ende in Richtung der Umf ormwerkzeuggravur 
verhindert . Daraus resultiert, dass geringere Anpresskraf te 
aufgewendet werden mussen, um der Einziehung, die bei der 
Innenhochdruckumf ormung verursacht wird, ausreichend Wider- 
stand entgegen zu setzen. 

Entsprechend einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
umfasst der Stellantrieb wenigstens einen Hydraulikzylinder 
Oder ist durch wenigstens einen Hydraulikzylinder gebildet. 
Hierdurch kann der Klemmbacken hydraulisch und damit kraft- 
voll und prazises auf das Hohlprof ilende gepresst werden. 
Gleichzeitig stellen Hydraulikzylinder eine langjahrig er- 
probte und dadurch zuverlassige Antriebstechnik dar, so 
dass der Stellantrieb hinsichtlich des Betriebes bzw. der 
Wartung kostengiinstig realisiert werden kann. 

GemaS einer vorteilhaf ten Ausf uhrungsf orm der Erfindung er- 
moglicht der Stellantrieb ein Verstellen des Klemmbackens 
bei geoffnetem Umf ormwerkzeug _ Das Umf ormwerkzeug kann bei- 
spielsweise aus wenigstens zwei zueinander verstellbaren 
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Gesenkteilen gebildet sein, welche in geschlossenem Zustand 
die Gravur bilden. Durch die Verstellmoglichkeit des Klemm- 
backens bei geof fnetem Umf ormwerkzeug ist ein Verfahren des 
Hohlprof ilrohlings in das Umf ormwerkzeug moglich, ohne dass 
hierbei eine Gefahr der Beschadigung der Oberflache des 
Hohlprof ilrohlings besteht, da die beiden Gesenkteile weit 
aufierhalb einer Bewegungsbahn des Hohlprof ilrohlings lie- 
gen. Durch das Vermeiden bzw. Reduzieren von Oberf lachenbe- 
schadigungen konnen besonders hohe Qualitatsanf orderungen 
erfiillt werden. 

Zweckmafiig konnen die Gesenkteile des Umf ormwerkzeugs ver- 
stellt werden, wahrend der Klemmbacken das Hohlprof ilende 
fixiert. Hieraus ergibt sich ein Verf ahrensvorteil , da die 
Gesenkteile erst unmittelbar vor dem Innenhochdnickumf orm- 
prozess auf den Hohlprof ilrohling verfahren werden miissen 
und dadurch eine vorherige Beschadigung der Oberflache des 
Hohlprof ilrohlings durch eine Matrizenanlagef lache vermie- 
den werden kann. Gleichzeitig wird hierdurch ein vorprofi- 
lierungsbedingtes Einziehen des Hohlprof ilrohlingsendes fur 
den Fall verhindert, dass der Hohlprof ilrohling aus der 
Schliefibewegung des Umf ormwerkzeuges heraus durch ein Ge- 
senkteil gequetscht und damit vorprof iliert werden soil. 

Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus den Unteranspriichen, aus den Zeichnungen und 
aus der zugehorigen Figurenbeschreibung anhand der Zeich- 
nungen . 

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die 
nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der 
jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen 
Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne 
den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen. 
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Bevorzugte Ausf uhrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und warden in der nachf olgenden Be- 
schreibung naher erlautert, wobei sich gleiche Bezugszei- 
chen auf gleiche oder funktional gleiche oder ahnliche Bau- 
teile beziehen. 

Dabei zeigen: 

Fig. 1 einen Teil einer erf indungsgemafien Vorrichtung 

zum Innendruckumf ormen in einer Ausgangsstellung, 

Fig. 2 eine Darstellung wie in Fig. 1, jedoch mit einem 

an ein Hohlprof ilende angelegten Axialstempel , 

Fig. 3 eine Darstellung wie in Fig. 2, jedoch mit einem 

von auSen auf das Hohlprof ilende gepressten 
Klemmbacken, 

Fig. 4 eine Darstellung wie in Fig. 3, jedoch bei ge- 

schlossenem Umf ormwerkzeug . 

Entsprechend Fig. 1 weist eine Vorrichtung 10 zum Innen- 
hochdruckumf ormen eines Hohlprof iles 5 eine Matrize 1, ei- 
nen daran angeordneten und verstellbar gelagerten Klemmba- 
cken 3 sowie einen Axialstempel 4 auf. Die Matrize 1 ist 
dabei Teil eines nicht naher erlauterten Umf ormwerkzeuges , 
in welchem das Hohlprof il 5 durch Innenhochdruck aufgewei- 
tet und entsprechend einer Gravur 16 umgeformt wird. Der 
Klemmbacken 3 sowie der Axialstempel 4 sind Teil einer Ab- 
dichtvorrichtung 11, welche zum Halten und Abdichten eines 
aus der Gravur 16 bzw. Matrize 1 des Umf ormwerkzeuges her- 
ausragenden Endes 12 des Hohlprof iles 5 dient . Der Axial- 
stempel 4 weist an einem dem Hohlprof ilende 12 zugewandten 
Ende einen eintauchenden Abschnitt 6 (Dichtbereich) auf. 
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mit welchem der Axialstempel 4 in das Hohlprofil 5 ein- 
taucht . 

Generell ist gemaS den Fig. 1 bis 4 jeweils nur ein Teil, 
beispielsweise in den Fig. 1 und 3 ein oberer Teil und in 
den Fig. 2 und 4 ein unterer Teil der Vorrichtung 10 ge- 
zeigt . 

Der Axialstempel 4 erweitert sich von seinem eintauchenden 
Abschnitt 6 zum restlichen Stempelkorper bin stufig unter 
Ausbildung eines nicht naher bezeichneten Absatzes, mittels 
dem der Axialstempel 4 am Hohlprof ilende 12 unter Einnahme 
der Gebrauchsstellung anschlagt. Der eintauchende Abschnitt 
6 des Axialstempels 4 ist dabei derart bemessen, dass er in 
der Gebrauchsstellung (vgl . Fig. 2 bis 4) auf einer be- 
stimmten Erstreckungslange im Umf ormwerkzeug zu liegen 
kommt . Durch die dadurch erzielte Lagerung bleibt der Axi- 
alstempel 4 zentriert ausgerichtet , was die Bestandigkeit 
einer Abdichtf unktion begiinstigt. 

Im Axialstempel 4 verlauft zumindest ein axialer Wirkme- 
dienkanal 7, der einerseits mit einer nicht dargestellten 
Fluidhochdruckerzeugungsanlage verbunden ist und anderer- 
seits an einer Stirnseite 13 des Axialstempels 4 ausmiindet . 
Giinstigerweise ist ein AuSendurchmesser des Axialstempels 4 
auf dem eintauchenden Abschnitt 6 so bemessen, dass er dem 
Innendurchmesser des Hohlprof ilendes 12 entspricht oder 
diesen geringfiigig unterschreitet , so dass der Abschnitt 6 
spiel frei, jedoch ohne plastische Aufweitung des Hohlprof i- 
lendes 12, oder mit geringer Spiel im Hohlprof ilende 12 zu 
1 iegen kommt . 

Gemafi Fig. 1 weist die Abdicht vorrichtung 11 zumindest eine 
Klemmbacke 3 auf, die Bestandteil des Umf ormwerkzeuges ist 
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und die an der Aufienseite des Umf ormwerkzeugs radial zur 
Hohlprof ilachse verschiebbar gelagert ist. An einer dem 
Hohlprof ilende 12 zugewandten Stirnseite der Kleminbacke 3 
ist zumindest eine Ringzacke 2 vorgesehen, welche beim An- 
pressen der Klemmbacke 3 auf das auf dem eintauchenden Ab- 
schnitt 6 aufliegende Hohlprof ilende 12 dieses einkerbt und 
f ixiert . Die durch die Ringzacke 2 erzeugte Kerbe kann bei- 
spielsweise bei der Weiterverwendung des Hohlprofils 5 bei 
einem Fiigevorgang mit anderen Bauteilen in vorteilhaf ter 
Weise genutzt werden. 

Erf indungsgemaS ist zur Betatigung der Klemmbacke 3 ein 
Stellantrieb 14 vorgesehen (vgl . Fig. 3 und 4), der den 
Klemmbacken 3 zu dessen Verstellung ausschlielSlich radial 
zur Hohlprof ilachse antreibt. Der Stellantrieb 14 kann da- 
bei durch wenigsten einen Hydraulikzylinder gebildet sein 
Oder wenigstens einen Hydraulikzylinder umfassen. Alterna- 
tiv ist auch denkbar, dass der Stellantrieb 14 durch we- 
nigstens einen Elektromotor gebildet ist oder wenigstens 
einen Elektromotor umf asst . 

Generell weist die Vorrichtung 2 zumindest zwei zueinander 
verstellbare Gesenkteile 15, beispielsweise ein oberes Ge- 
senkteil 15* und ein unteres Gesenkteil 15**, auf, welche 
unabhangig von der Klemmbacke 3 aufeinander zu bzw. vonein- 
ander weg verstellt werden konnen. GemaS den Fig. 1 bis 3 
ist gezeigt, dass der Stellantrieb 14 ein Verstellen des 
Klemmbackens 3 bei geoffnetem Umf ormwerkzeug ermoglicht. 

Um eine voneinander unabhangige Verstellbewegung des Klemm- 
backens 3 von dem Gesenkteil 15 zu ermoglichen, kann sich 
beispielsweise der Klemmbacken 3 gemaS Fig. 3 am Umf orm- 
werkzeug, das heiSt am Gesenkteil 15*, abstutzen, wahrend 
sich das Gesenkteil 15* an einem Fundament 9 abstutzt. 
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Denkbar ist aber auch, dass sich gemafi Fig. 4 sowohl der 
Kletnmbacken 3 als auch das Gesenkteil 15^ des Umformwerk- 
zeugs unabhangig voneinander am Fundament 9 abstutzen. 

Prinzipiell ist denkbar, dass die Klemmbacken 3 axial mit- 
gefuhrt werden. Dadurch ist eine kontrollierbare und/oder 
steuerbare Materialnachf iihrung wahrend des Umf ormprozesses 
gewahrleistet , wodurch die Qualitat des hergestellten Hohl- 
profils 5 gesteigert werden kann. Die Mitfuhrung der Klemm- 
backen 3 kann dabei entweder passiv erfolgen oder uber ei- 
nen nicht dargestellten, beispielsweise kraf tgesteuerten, 
Stellantrieb, welcher eine Relatiwerstellung der Klemmba- 
cken 3 beziiglich der Gesenkteile 15 axial zum Hohlprofil 5 
ermoglicht. 

Im folgenden soil kurz der Verf ahrensablauf wahrend des 
Klemm- bzw. Innenhochdruckumf ormprozesses erlautert werden: 

Am Verf ahrensbeginn wird das Hohlprofil 5 in das untere Ge- 
senkteil 15** des Umf ormwerkzeuges eingelegt, woraufhin der 
Abschnitt 6 des Axialstempels 4 gemafi Fig. 1 entlang der 
Bewegungsrichtung 8 in beide Enden, hier in das Ende 12 des 
Hohlprofiles 5, eingeschoben wird, bis dessen Absatz am 
Hohlprof ilende 12 anschlagt. Alternativ ist denkbar, dass 
der eint^uchende Abschnitt 6 vorab in das Hohlprofil 5 ein- 
geschoben wird und dieses daraufhin zwischen die beiden Ge- 
senkteile 15* und 15** verschoben wird. 

Danach wird in einem zweiten Verf ahrensschritt gemafi Fig. 2 
der Klemmbacken 3 mittels des Stellantriebes 14 radial von 
auSen auf das Hohlprof ilende 12 gepresst und dadurch dieses 
lagebestandig am eintauchenden Abschnitt 6 des Axialstem- 
pels 4 fixiert. Durch die Bewegung der Klemmbacke 3 in 
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Richtung der Bewegungsrichtung 8' auf das Hohlprof ilende 12 
zu, wird dieses durch die von dem Stellantrieb 14 ausgeiibte 
Presskraft durch die Ringzacke 2 eingekerbt . Generell ist 
denkbar, dass der Stellantrieb 14 zum Verstellen der Ge- 
senkteile 15' und 15'" bzw. der Klemmbacken 3 als hydrauli- 
scher oder als elektromechanischer Stellantrieb ausgebildet 
ist . 

Die getnaS den Fig. 1 bis 4 gezeigte Ausf lihrungsf orm der 
Ringzacke 2 stellt dabei lediglich eine mogliche Variante 
dar, wobei auch Klemmbacken 3 ohne Ringzacken 2 denkbar 
sind. In diesem Fall wird die Klemmbacke 3 unter Ausbildung 
einer Pressanpassung reibschliissig mit dem Hohlprof ilende 
12 verbunden und dadurch abgedichtet . 

GemaS Fig. 3 ist der Klemmvorgang und damit der Abdichtvor- 
gang durch das radial Anpressen des Klemmbackens 3 an das 
Hohlprof ilende 12 abgeschlossen und das Hohlprof il 5 lage- 
bestandig in der Vorrichtung 10 fixiert. Nunmehr erfolgt 
durch den Stellantrieb 14' ein Verstellen des Gesenkteils 
15' in Bewegungsrichtung 8'' auf das Hohlprof il 5 zu. Denk- 
bar ist hierbei, dass entweder nur das obere Gesenkteil 15' 
Oder aber das obere sowie das untere Gesenkteil 15', 15'' 
eine SchlieSbewegung ausfiihren. Das Auf einanderzuverstellen 
der beiden Gesenkteile 15' und 15'' erfolgt solange, bis 
die beiden Gesenkteile 15', 15'' aulSerhalb der Gravur 9 auf 
dem Hohlprof il 5 zu liegen kommen. Die Gesenkteile 15' und 
15'' werden dabei verstellt, wahrend der Klemmbacken 3 das 
Hohlprof ilende 12 fixiert. Durch die Klemmwirkung der 
Klemmbacken 3 wird ein Einziehen des Hohlprof ilendes 12 
durch das obere Gesenkteil 15' bei der SchlieSbewegung in 
die Gravur 16 verhindert . 
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GemaS Fig. 4 ist nun der Schliefivorgang des Umf ormwerkzeu- 
ges abgeschlossen, so dass das Hohlprofil 5 mittels der 
nicht dargestellten Fluidhochdruckerzeugungsanlage mit ei- 
nem Druckfluid uber den zumindest einen Wirkmedienkanal 7 
befullt warden kann. Danach wird das Druckfluid auf einen 
Innenhochdruck gespannt, wodurch sich das Hohlprofil 5 auf- 
weitet und sich an eine Innenwandung der Gravur 16 kontu- 
rentreu anlegt. Wahrend der Aufweitung verhindern die 
Klemtnbacken 3 einen Einzug des Hohlprof ilendes 12 in die 
Gravur 16 und Dichten gleichzeitig das Hohlprof ilende 12 
ab. Nach erfolgtem Innenhochdruckumf ormen werden zunachst 
die Gesenkteile 15^ und 15'^ und danach die Klemmbacken 3 
zuruckverf ahren bzw. geoffnet, so dass das fertig umgeform- 
te Hohlprofil 5 durch ein Zuriickfahren des Axialstempels 4 
entnommen werden kann. 
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Patentanspriiche 

1- Vorrichtung (10) zum Innenhochdruckumf ormen eines Hohl- 
profils (5) , 

- mit einem Umf ormwerkzeug, 

- mit einer Abdichtvorrichtung (11) zum Halten und Ab- 
dichten eines aus der Gravur (16) des Umf ormwerkzeugs 
herausragenden Endes (12) des Hohlprofils (5) , 

- wobei die Abdichtvorrichtung (11) einen in das Hohl- 
profil (5) eintauchenden Abschnitt (6) eines Axial - 
stempels (4) und zumindest einen Klemmbacken (3) auf- 
weist, der bei eingetauchtem Abschnitt (6) des Axial - 
stempels (4) radial derart von auSen auf das Hohlpro- 
filende (12) presst, dass der Klemmbacken (13) dieses 
lagebestandig f ixiert , 

- und mit einem Stellantrieb (14) vorgesehen, der den 
Klemmbacken (3) zu dessen Verstellung ausschlieSlich 
radial zur Hohlprof ilachse antreibt, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass an einer dem Hohlprof ilende (12) zugewandten Seite 
des Klemmbackens (3) wenigstens eine Ringzacke (2) an- 
geordnet ist . 

2 . Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet , 

dass der Stellantrieb (14) durch wenigstens einen Hyd- 
raulikzylinder gebildet ist oder wenigstens einen Hyd- 
raulikzylinder umf asst. 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass der Stellantrieb (14) durch wenigstens einen E- 
lektromotor gebildet ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass das Umf ormwerkzeug aus wenigstens zwei zueinander 
verstellbaren Gesenkteilen (15, 15', 15"") gebildet ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Klemmbacken (3) radial verstellbar zur Hohl- 
profilachse am Umf ormwerkzeug gelagert ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Stellantrieb (14) ein Verstellen des Klemmba- 
ckens (3) bei geoffnetem Umf ormwerkzeug ermoglicht. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Umf ormwerkzeug so ausgebildet ist, dass die 
Gesenkteile (15, 15", 15"') verstellt werden konnen, 
wahrend der Klemmbacken (3) das Hohlprof ilende (12) fi- 
xiert . 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass sich der Klemmbacken (3) am Umf ormwerkzeug ab- 
stutzt, wahrend sich das Umf ormwerkzeug an einem Funda- 
ment (9) abstutzt. 
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9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 1 , 
dadurch gekennzeichnet , 

dass sich der Klemmbacken (3) und das Umf ormwerkzeug 
jeweils an einem Fundament (5) abstiitzen. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die Klemmbacken (3) axial mitgefuhrt werden kon- 
nen. 
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Zusammenf assung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10) zum Innenhoch- 
druckumf ormen eines Hohlprofils (5) mit einem Umf ormwerk- 
zeug und mit einer Abdicht vorrichtung zum Halten und Ab- 
dichten eines aus der Gravur (16) des Umf ormwerkzeugs her- 
ausragenden Endes (12) des Hohlprofils (5) , wobei die Ab- 
dicht vorrichtung (11) ein das Hohlprofil (5) eintauchenden 
Abschnitt (6) eines Axialstempels (4) und zumindest einen 
Klemmbacken (3) aufweist, der bei eingetauchtem Abschnitt 
(6) des Axialstempels (4) radial derart von aufien auf das 
Hohlprof ilende (12) presst, dass der Klemmbacken (3) dieses 
lagebestandig fixiert. Erf indungswesentlich ist dabei, dass 
ein Stellantrieb (14) vorgesehen ist, der den Klemmbacken 
(3) zu dessen Verstellung ausschlieSlich radial zur Hohl- 
prof ilachse antreibt . 



(Fig, 1) 
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